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DYNAMIT. NOBEL AKTIENGESELLSCHAFT 
Troisdorf, Bez. Kbln 



Verfahren zur Herstellung zwei- Oder mehrsohichtiger Formteile 



Es 1st bekannt, mehrschichtige Rohre, Schlauche, Polien, Pro- 
file od. dgl. aus verschiedenartigen Kunststof f sorten oder 
-arten unter Anwendung von Druck und/oder Warme durch SchweiGen 
oder Kieben miteinander zu verbinden. Beispielsweise ist es 
oekannt, mehrschichtige Rohre, Schlauche, Polien usw. aus un- 
-erschiedlichen Sorten thermoplastischeh Kunststoffs mittels 
einer entsprechenden Anzahl von Plastif iziereinrichtungen und 
*ir.ea entsprechend ausgebildeten Mehrschichtspritzkopf es her- 
zustellen, wobei die noch heifien bzw. warmen extrudierten Schich- 
ten durch AneinanderdrUcken miteinander verbunden werden. 

Zweck der Herstellung solcher mehrsohichtiger Gebilde ist es 
vor all em, mit bestimmten Eigenschaf ten behaftete hochwertige 
und teure Kunststoffe nur in moglichst geringem Umfang und nur 
da einsetzen zu mUssen, wo diese bestimmten Eigenschaf ten ge- 
fordert sind, uberall da jedoch, wo es auf diese Eigenschaf ten 
nicht ankommt oder auch andere Eigenschaf ten gefordert werden, 
entsprechend andere und insbesondere auch weniger wertvolle 
Kunststoffe verwenden zu konnen. 

Solche verschiedenartige Kunststof fmassen so miteinander zu 
verbinden, dafl die Verbindung alien und insbesondere auch hohen 
Beanspruchungen sicher standhalt, ist oft sehr schwierig wenn 
nicht gar unmoglich. Bei Kunststof f-Polien unterschiedlichen 
sxofflichen Aufbaues wurde schon versucht, diesen Schwierigkeiten 
dadurch Rechnung zu tragen, daB man die Oberflache der Polien 
einer Behandlung mit oxydierend wirkenden Gasen oder Plussig- 
keiten unterzieht, wobei die Erzeugung der oxydierend wirken- 
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den Stoffe beispielsweise mit Hilfe einer Punkenentladung in 
unmittelbarer Nahe der zu verbindenden Oberflachen vorgenommen 
wird. 

Auch zun Herstellen von Schlauchen aus nehreren Schichten 
thermoplastischen Kunststoffs unterschiedlichen chemischen 
Aufbaues ist es bekannt, die niteinander zu verbindenden Cber- 
flachen zwecks Erhohung der Haf tf ahigkeit mit einem oxydierend 
wirkenden Gas zu behandeln. Dabei wird das Gas in den Raum, 
den zwei aus zueinander konzentrischen Ringdusen aii.<=igepre3te 
einander benachbarte schlauchf ormige Schic:^;: von Austrist 
an den Ringdusen bis zu ihrer Vereinigung durch Aneinander- 
drucken miteinander einschlieSen, eingebracht oder in diesen 
'Raum durcb Punkenentladung in einem Hochspannungsf eld erzeugt 
werden. 

Vorliegende Erfindung befafit sich mit der flachigen Verbindung 
zweier oder mehrerer Schichten aus unterschiedlichen Kunststoff- 
sorten bzw.' -arten und bezweckt, die Mangel der bekannten Ver- 
fahrerL zu beseitigen. Erf indungsgemaB wird dazu vorgeschlagen, 
von einander benachbarten Flachen aufeinander folgender Schich- 
ten, von denen mindestens jede zweite aus thermoplastischem 
Kunststoff hergestellt wird, die eine mit in Langsrichtung sich 
erstreckenden schwalbenschwanzf ormigen oder sonstwie mit einer 
Hinterschneidung versehenen Vorsprttngen und die andere mit ent- 
sprechenden Nuten auszubilden, wobei nach an sich bekannter 
Plastifizierung der Kunststoff masse alle Schichten aus thermo- 
plastischem Kunststoff in einem Spritzkopf geformt und dann im 
thermoelastischen oder auch thermoplastischen Zustand unter even- 
tueller weiterer Pormgebung bei Anwendung von Druck sov/ie even- 
tuell Warme mittels der Vorspriinge und Nuten passeno ineinan- 
dergreifend mit der bzw. den benachbarten Schichten zusamraen- 
gefuhrt und gegebenenfalls mit dieser bzw. diesen durch Schwei- 
I3en oder Kleben noch zusatzlich verbunden werden. 

Im Gegensatz zu den bekannten Methoden beruht das erfindungs- 

- 2 - 

809822/1015 

BAD OFHG^M* 



- 3 - 



gemSSe Verfahren in der Hauptsache also in der Herstellung 
einer nechanischen Verbindung zwischen den Rippen, wodurch 
auch in einem solchen Palle, wo die voneinander verschiedenen 
Kunststoffmassen der einzelnen Schichten keine Oder nur eine 
schlechte Haf tverbindung herzustellen errcoglichen, eine gute 
una dauerhafte und insbesondere auch eine sehr none Belastun- 
gen aushaltende Verbindung zwischen den Schichten erzielt wird. 
Soweit die Natur der verwendeten Kunststoffmassen dies zulaSt, 
kann zusatzlich aber ohne Schwierigkeiten auch noch eine ent- 
sprechend mehr oder weniger feste Haf tverbindung durch Ver- 
schweiflen oder Verkleben erzielt werden. Dadurch, da!3 die Her- 
stellung der mechanischen Verbindung zwiscben den Schicbten 
o-ieicbzeitig mix der Herstellung der Kunststof fgebilde selbst 
erfolgt, ergeben sicb geger.uber der an sicb auch denkbaren Her- 
stellung einer mechanischen Verbindung durcb Ineinanderscbieben 
von an ibren einander benachbarten Flachen mit schwalbenschwanz- 
formigen od. dgl. Vorsprungen bzw. Nut en versehenen vorgefer- 
tig-en Kunststoffscbicbten erhebliche f ertigungstechnische Vor- 
teile und insbesondere auch die Moglichkeit, sehr dunne und 
flexible Schichten witeinander su verbinden. Der Ausdruck 
Schicht soil hierbei aber keineswegs nur im Sinne von zu ihrer 
flachigen Ausdehnung verbal tnismaSig dttnnen Schichten verstan- 
den werden, er soil hier vielnehr auch verhaltnisma3ig dicke 
massive oder auch hoble Profile umfassen. Dementsprechend ist 
os nattlrlioh auch moglich, auf ein Kunststof f prof il runden, 
ovalen, rechteckigen usw. oder auch komplizierter geformten 
^uerschnitts im Wege der mecbaniscben Verankerung eine Deck- 
schicht aus einem anderen Kunststoff auf zubringen. 

El- veiterer wesentlicber Vorteil des erfindungsgema3en Verfah- 
-er!e besteht vor allem darin, daQ sich mit ihm auch Kunststoffe 
i±x sehr erheblich voneinander abweichenden pbysikalischen 
3ic-enschaften zuverlassig miteinander verbinden lassen, da die • 
-~e-~andergreifenden Vorsprttnge und Nuten eine Pufferzone bilden 
«ie <n der Lage ist, das unterscbiedlicbe Verhalten der verschie 
de— i Kunststoffe weitestgebend auszugleichen. Entsprechend las- 
se - sich Kunststoffkombinationen verwirklichen, die sehr unter- 
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schiedlichenund vor allem sehr hohen Anf orderungen vollauf ge- 
recht werden, die sich tnit den herkommlichen Mitteln u. U. 
aber nicht oder doch nur unbef riedigend erreichen lassen. Das 
gilt auch in bezug auf solche Kunststof fkornbinationen, bei 
denen zwecks Verbilligung hochwertige Kunststoffe rait billigen 
Tragerrohstoff en kombiniert werden, wobei dann trotzdem Pro- 
dukte erhalten werden, die sowohl in physikalischer als auch 
chemischer Hinsicht den Anf orderungen einwandfrei gerecht werden. 

Je nach Art der Kunststof f kombination oder auch des Verwen- 
dungszwecks des Pertigproduktes kann es erwtinscht oder erfor- 
derlich sein, eine Weichmacherwanderung zu verhindern oder auch 
eine vollstandige G-asundurchlassigkeit sicherzustellen. Dies 
kann in einfacher Weise dadurch bewerkstelligt werden, daB 
zwischen die einander benachbarten Flachen zweier bzw. je 
zweier auf einanderf olgender Schichten eine Zwischenschicht aus 
einer Metall- oder Kunststof f-Folie , aus einem gegebenenf alls 
vorbehandelten, beispielsweise geleimten oder geharzten Papier 
od. dgl. eingebettet wird. Dabei ist es vorstellba!r , daB diese 
Zwischenschicht als eine der Profilierung der einander zugekehr- 
ten Plachen benachbarter Kunststof f schichten entsprechend ge- 
formte dunne Zwischenlage ausgebildet ist oder auch als eine 
entsprechend dickere Zwischenschicht mit entsprechend profi- 
lierten Oberflachen, wobei dann die Kunststof f schichten gleich- 
sam iiber diese Zwischenschicht zusammengehalten werden. 

In zweckmaBiger weiterer Ausbildung der Erfindung kann auch 
noch vorgesehen werden, zwecks einer AuBenbeschichtung der 
Kunststoff schichtkombination mit aushartenden Materialien wie 
Zementm5rtel, Phenolharz, GieBharz.od. dgl*, die auBenliegende 
Plache wenigstens der einen der beiden auBenliegenden Kunststof f- 
schichten mit einer schwalbenschwanzf ormigen oder sonstwie mit 
einer Hint erschnei dung versehenen Profilierung auszubilden. 
Auf die gleiche Weise, wie die Kunststof f schichten miteinander 
verbunden werden, kann auf der Kunststof f schichtkombination also 
auch noch eine AuBenbeschichtung vorgesehen werden, die he- 
stimmten Wtinschen oder auch Erf ordernissen chemischer, physika- 
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lischer, farblicher, preislicher od. dgl. Natur Rechnung tragt. 

Je nachdem, welcher Art die herzustellenden Korper bzw. Gebil- 
de sind, d. h. ob es sich bei diesen urn Bahnen, Piatt en, Folien, 
Rohre, Schlauche, Profile od. dgl. handelt, welcher Art die 
Querschnittsformen und Abmessungen sein sollen, wieviele Schich- 
ten verwirklicht werden sollen, welche Kombinationen von Kunst- 
stoffen vorgesehen sind usw. , konnen "bei der Herstellung ver- 
schiedene Wege eingeschlagen werden. Beispielsweise ist es bei 
der Herstellung einer zweischichtigen Piatt a Bovohl lai Kora- 
bination einer Schicht aus duroplastischem Kunststoff mit 
einer Schicht aus thermoplastischem Kunststoff, als auch dann, 
v.-enn fur beide Schichten thermoplastischer Kunststoff verwen- 
c.et wird, mo'glich, auf die an ihrer einen Plachseite mit einer 
schwalbenschwanzformigen od. dgl. Nutung versehene vorgefertig- 
te duroplastische bzw. die eine therraoplastische Schicht die 
therr.oplastische zweite "Schicht mittels Extruder und Breit- 
schlitzduse auf zubringen. Bei Verwendung von thermoplastischem 
Kunststoff fur beide Schichten ist es aber auch moglich, unter 
Verwendung zweier Extruder und DUsen die beiden Schichten un- 
nittelbar bei Oder kurz nach ihrer Pormung miteinander zu ver- 
einigen. Sofern dabei der thermoplastische Zustand der Schmelze 
beider Massen in einem annahernd gleichen Temperaturbereich 
Liegt, konnen die beiden Massen*etwa gleicher Temperatur und 
in einem annahernd gleichen Zustand unmittelbar zusammenge- 
i'iihrt werden, beispielsweise bei der Herstellung von Rohren 
in einem einzigen Mehrschichtspritzkopf. 

Ebenso lassen sich aber auch Mehrschichtkbrper, wie beispiels- 
v/eise Rohre, aus thermoplastischen Kunststoff en mit verschie- 
r'ener, insbesonders stark voneinander abweichender Verarbei- 
^ur>;;~ temperatur, in einem einzigen Mehrschichtspritzkopf her- 
r-.tellen. Dabei erweist es sich dann allerdings als zweckmaSig, 
der. Zur.ststoff mit der hoheren Verarbeitungstemperatur gleich 
•ach a en Eintritt in das Verf ormungswerkzeug in die gewunschte 
,-orra zu bringen und durch Abkuhlen an den Temperaturbereich 
dcs anderen Kunststoffes anzugleichen sowie diesen anderen 



*bei 



909822/1015 



- 6 - 



U791T1 



Kunststoff mit dem abgekiihlten Massestrang an einer Stelle zu- 
sammenzufuhren, wo dieser bereits einen gewissen Yfeg, bei- 
spielsweise etwa 100 mm, zuruckgelegt hat. Zur Erzielung der 
erforderlichen Abktihlung des einen Kunststoffs kann zweckma- 
Bigerweise im Kehrschichtspritzkopf ein Kanalsystem vorgesehen 
werden, welches es erlaubt, je naeh Bedarf zu kiihlen oder auch 
zu heizen, womit dann auch den Erf ordernissen bei der Verar- 
beitung weiterer untersehiedlicher Stof f kombinationen entspro- 
chen we r den kann* 

Selbstverstandlich beschrankt sich die Anwendbarkeit der vor- 
stehend erwahnten MaSnahmen und Moglichkeiten nicht auf die 
^ Herstellung von nur zweischichtigen und etwa rohrformigen Ge- 
bilden, sie erstreckt sich vielmehr auch auf mehrschichtige 
und vor allera auch auf Gebilde anderer Form. Ebenso bestehen 
naturlich auch hinsichtlich der Ausbildung und Anordnung der 
ineinandergreif end en und^einander hintergreif enden Verzahnun- 
gen der einander zugekehrten Schichtf lachen eine groSe Anzahl 
der verschiedensten Moglichkeiten. Beispielsweise konnen diese 
Verzahnungen mit gleichen oder auch unterschiedlichen Formen, 
Abmessungen, Abstanden usw. ausgefuhrt werden. Ebenso konnen 
bei einer Verbindung von drei oder mehr Schichten zv/ischen je 
zwei dieser Schichten unterschiedliche Verzahnungen angewendet 
werden. V/eiterhin besteht auch die Moglichkeit, bei verhaltnis- 
maflig dicken Schichten und groben Verzahnungen diese als Hohl- 
korper auszubilden, die sich dann zu einem spateren Zeitpunkt 
gegebenenfalls mit einem beliebigen Pullmaterial ausfullen las- 
sen. 

Das unterschiedliche Quellvermogen der verschiedenen thermo- 
plastischen Kunststoffe im thermoelastischen Zustand ISfli sich 
bei Anwendung des vorstehend genannten Arbeitsprinzips trotz 
der durch die Verzahnung in den einzelnen Schichten meist groBen 
:/anddickenunterschiede gut und einwandfrei regulieren. Kbenso 
laBt sich aber auch der unterschiedlichen Viskositat der ver- 
schiedenen thermoplastischen Schmelzen bei der Vereini^un : : zv:ei- 
er oder mehrerer Massestrange durch entsprechende TempeiMtur- 
fuhrung, Wahl eines geeigneten Kompressionsverhaltni s s e s j i o v/ i o 
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Einstellung der Schneckendrehzahl des Extruders in befriedi- 
o-ender Veise Rechnung tragen, insbesondere so, daB in Bereich 
der durch die Verzahnung der Schichten an diesen verursacbten 
Verdickungen ein zu groBes Voreilen der Schnelze sicber ver- 
bindert wird. 

Sofern beabsicbtigt ist, zwischen zwei Kunststof f scbicbten 
eine Zwischenschicht etwa in Form einer Metall- Oder Kunststoff- 
folie, eines Metall- oder Textilgewebes , eines gegebenenfalls 
durch Leimen, Harzen od. dgl. vorbebandelten Papiers usw. eln- 
zuarbeiten, so ergibt sicb aucb hierfiir eine Anzabl der ver- 
schiedensten Moglicbkeiten. 

Beispielsweise kann eine vorgeformte Polie in einen am Ver- 
fornungswerkzeug ausgebildeten Polienscbacbt eingefiihrt und 
durcb eine Abzugsvorricbtung oder aucb unmittelbar durch die 
beiden Massestrange transportiert sowie dabei gleicbzeitig zwi- 
schen die Schichten eingebettet werden. Ebenso kann die For- 
mung der Polie aber aucb erst in Verformungswerkzeug vorgenom- 
nen°werden, indent der Polienschacht entsprechend ausgebildet 
bzw. nit entsprechenden Einrichtungen und Werkzeugen ausge- 
stattet wird. 

Be"! der Rohr- und Schlauchherstellung kann beispielsweise auch 
so vo-gegangen werden, daB eine nit angequetscbten LHngsrippen 
versehene kunststof fkaschierte Hetallfolie in den Mehrschicht- 
spritzkotjf bzw. dessen Polienschacht eingelegt wird, wobei 
de-en vorderes Ende bis binter das erste Hassezuf uhrur.gsrohr 
des Soritzkopfes zu einem verzahnten Rohr geformt ist, an das 
s<eh nu- bei Aufnahne des Betriebes der Einrichtung die beiden 
massestrange von innen bzw. auSen anlegen. Beim Tranport der 
Po-.ie,der wiederun durch eine besondere Abzugsvorricbtung oder 
avc> u-rittelbar durch die beiden Massestrange selbst bewerk- 
atelligt werden kann, bildet sicb dann der noch nicht zur. Rohr 
-e-ormte Teil der Polie fortlaufend entsprechend des Polien- 
einzugs ir das Verforiaur.gswerkzeug selbstandig zum verzahnten 
Ro*r. Sofern die Polie ein- oder auch beidseitig nit einen dem 
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Schichtmaterial entsprechenden Kunststof fauft rag versehen 1st, 
kann ciabei gleichzeitig eine gute VerschweiSung erzielt werden. 

Ein in der erf indungsgemaBen Weise hergestellter zwei- Oder 
mehrschichtiger Schlauch laflt sich, insbesondere unter Aus- 
nutsung "seiner Eigenwarme, ohne weiteres auch nach detn Hohl- 
korperblasverfahren weiterverarbeiten. Zwar ist die Vertei- 
lung der Kunststoffe im geblasenen Hohlkorper dann in der Re- 
gel nicht gleichmaQig, vor all em in etwaigen winkligen Berei- 
chen, durch geeignete Auswahl einer mit Parbstoffen pigmentier- 
ten Aufienschicht laSt sich dies aber leicht unsichtbar machen. 

Fur die nach dem erf indungsgemaBen Verfahren hergestellten 

Korper. und Gebilde ergibt sich eine groBe Zahl von Anwendungs- 
moglichkeiten, beispielsweise fur Dach- und AuBenwandverklei- 
dungen in Form von Flatten mit einer auBenliegenden Schicht 
aus besonders witterungsbestandigem thermoplastischem Kunst- 
stoff sowie mit einer innenliegenden Schicht aus einem anderen 
thermoplastischen Kunst stoff mit guten warmeisolierenden Eigen- 
schaften. Dabei konnte zwischen den Schichten auch eine sehr 
enge Hohlverzahnung angewendet werden. Durch nachtragliches Aus- 
schaumen mit Phenolharzschaum od. dgl. hatte man- es dann in 
der Hand, zwischen den beiden Kunststof fsch ichten eine schall- 
und warmeisolierende Zwischenschicht zu verwirklichen. 

Ebenfalls in Plattenform konnte eine Anwendung auch als PuB- 
bodenbelag mit einer Zwischenlage aus Metallfolie erfolgen, 
die bei entsprechender Verbindung von Platte zu Platte und 
gleichzeitiger Erdung elektrostatische Aufladungen verhindern 
wurde . 

Auch fttr Rohre und Schlauche bieten sich infolge der zahlrei- 
chen Kombinationsmoglichkeiten der verschiedensten thermopla- 
stischen Kunststoffe mit oaer ohne Zwischenlage vielfaltige 
Anwendungsmoglichkeiten, beispielsweise fur Gasrohre oder auch 
fur Rohre zum Portleiten von Treibstof f en, wobei fur letzteren 
Pall beispielsweise eine chemisch bestandige innere Schicht 
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einer gute mechanised Pestigkeitseigenschaf ten au.v/eisen- 
den Auflenschicht aus Weich-PVC hoher Shore-Harte in 81- and 
benzinbestandiger Einstellur.g in Betracht gezogen warden kbnr.te, 

Profile mit groBen 7/anddicken erfordern naturgemaS verhaltnis- 
maBi- groSe Materialmengen. Bei derartigen Profilen konnte 
die Preisgestaltung dadurch vorteilhaft beeinfluflt werden, daB 
nach den erfindungsgemaBen Verfahren ein Kern aus billigen 
Rolistoff mit einem Uberzug aus einem hochwertigen Material und 
gegebenenfalls noch in einer optisch besonders vorteilhaf ten 
Parbgebung versehen wird. Je nach dem Verwendungszweck dieser 
Profile konnten selbstverstandlich auch hier wieder Zwischen- 
la-e- aus Polie, Gewebe, Papier od. dgl. eingebracht werden, 
beispielsweise bei Handlaufprof ilen Metalleinlagen zur Verhin- 
derung einer elektrostatischen Aufladung. 

Dilr-ne Schlauche mit einer Innenschicht etwa aus Acetalharz und 
ei-er AuBenschicht aus Hochdruckpolyathylen konnen im Blas- 
verfahren yorteilhaft zu Aerosolf laschen, zu Benzinkanistern 
oder anderen Behaltern verarbeitet werden. 

Hehrschichtige Polien lassen sich bei geeigneter Wahl der 
Rohstoffe bis zu Sicken von 0,5 und mehr Millimeter ohne wei- 
te--es recken. Entsprechend bietet sich die Moglichkeit, nach 
den erfindungsgemaBen Verfahren Polien fur V/ickelkondensatoren 
>erzustellen, beispielsweise durch Einbetten einer Zwischen- 
schieht aus Kupferfolie zwischen zwei Schichten aus Polycarbo- 
nat. Ebenso besteht aber auch die Moglichkeit, durch Einbetten 
der verschiedensten Metallfolien zwischen Polien aus geeigne- 
ter. -unststoffen Strahlenschutzf olien mit geringem Quadrat- 
netergewieht od. dgl. herzustellen. 

Zr.r.lreiche weitere Anwendungsmoglichkeiten sind denkbar. 

Z;;.r- .-rlauterung des erfindungsgemaBen Verfahrens sind in der 
Zelchnung einige Ausf uhrungsbeispiele gezeigt. 
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E3 zeigen 

Pig. 1 bis 8 verschiedene Koglichkeiten fur die Aus- 

bildung der Schichten sowie deren Verbin- 
dung miteinander, 

Fig, 9 im Querschnitt ein zweischichtiges Rohr, 

Pig. 10 die Verbindung zweier Kunststof f schichten 

mit zwischen diesen eingebetteter Polie, 

Pig. 11 in schernatischer Darstellung einen Zv/ei- 

f achspritzkopf zur Durchfuhrung des er- 
f indungsgemaSen Verfahrens, 

Pig. 12a und 12b Querschnitte gemaB den Linien A-A und 

B-B der Pig. 1 1 und 

Pig. 13 in zwei Ansichten eine andere Einrichtung 

zur Durchfuhrung des erf indungsgenaSen 
Verfahrens. 

Die in Pig. 1 in einem Ausschnitt gezeigte Schicht 1 ist an 
ihrer einen Plachseite mit in gleichen Abstanden voneinander 
angeordneten und die gleichen Abmessungen aufweisenden schv/al- 
ber.schwanzf ormigen Nut en 2 bzw. Vorsprungen 3 ausgebildet. 3ei 
dieser Schicht kann es sich sowohl um ein aus duro- Oder auch 
thermoplastischem Kunststoff vorgef ertigtes Element handeln, 
das mittels der schwalbenschwanzf ormigen STuten bzw. Vorsprunge 
rait einer im thermoplastischen oder thermoelastischen Zustand 
auf zubringenden zweiten Schicht aus thermoplastischem Kunst- 
stoff durch verzahnten Eingriff mechanisch und gegebenenf alls 
auch noch durch Verschv/eiSung oder Verklebung verbunden v/erden 
soil. Die gezeigte Pom ist aber ebenso auch dann zutreffend, 
v/enn es sich darum handelt, diese Schicht gleichzeitig r.it einer 
enxsorechenden v/eiteren Schicht in einem Mehrf achv/erkzoug zu 
formen und unmittelbar oder auch kurz danach gemaQ Pig. 2 nit 
dieser zu verbinden, also so, da3 die schwalbenschwanzf orr.igen 
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Vorsprttnge 5 der S chic at 4 die Hut en 2 der Schicht ■ ausfullen. 

Nach der. Piguren 3 bis 8 sind jev/eils drei Schicht er. 1, 4 ur.d 
6, die alie aus therraoplastischem Kunststoff hergestellt seir. 
kcr.r.en, von denen ebenso gut aber auch eine beliebige aus 
duroplastischein Kunststoff hergestellt sein kann, niteinarder 
verzahnt. Wie die Piguren erkennen lassen, konnen sowohi die 
Dickenverhaltnisse der Schichten als auch die Anordr.uiig und 
Ausbildung der Nuten und Vorsprttnge verschieden gewahlt wer- 
den. So ist es beispielsweise noglich, entsprechende Anordnungen 
auch bei dicken Polien vorzusehen. 

Wie sich ten Piguren 1 bio 8 ohne weiteres entnehmen laSt, 
v/i-.vi: eine gleichgute Verbindung zwischen den Schichten auch 
dar::- sichergestellt , wenn die Nuten etwa mit kreisrundem Quer- 
schnitt und einer hinreichend kleiner als der Durchnesser des 
Kreisouerschnitts ausgebiideten auSenliegenden Offnung una 
ec^nso die Vorsprttnge entsprechend ausgebildet wttrden. Veitere 
Pcrr.er. der Nuten und Vorsprttnge sind denkbar. 

Ein entsprechendes Ausftthrungsbeispiel fttr ein zweischichtiges 
Rohr zeigt die Pig. 9. Das Innenrohr 7 greift hier mit seinen 
Vorsprttngen S passend in die Nuten 10 des Au3enrohres 9 ein. 
Pbenso ware aber auch die ungekehrte Anordnung noglich, wie 
a-uch die beiden Rohre 7 und 9 nicht notwendigerweise die hier 

,-ieic-ne Dicke aufweiser. mttssen. Die in Prinzip gleiche 
Anordnung lafat sich selbstverstandlich auch bei dunnwandigen 
Rohren und Schlauchen treffen. 



.Die Anordnung gemaS Pig. 10 unterscheidet sich von der^enigen 
gc-r-LL" Pig. 2 in v:e sent lichen nur dadurch, daS zwischen den bei- 
der. schichten 1 und 4 eine deren Nuten und Vorsprttngen 2 bzw. 
3 v.nd 5 angepaSte Polie 11 konstanter Dicke eingebettet ist. 
Bvrlucielsweise konnte es sich hier un eine Iletallfolie handeln, 
die "ein-oder auch beidseitig nit dem fttr die Herstellung der 
Schichten 1 und gegebenenfalls 4 verwendeten thernoplastiscker. 
Kunststoff kaschiert ist, worrit sich dann zusatzlich zur r.e- 
chanischen Verankerung auch noch eine VerschweiQun- erreichen 



lieie. 
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Der filr die Herstellung zweischichtiger Rohre oder Schlriuche 
vorgesehene Mehrschichtspritzkopf der Pig. 11, 12a und 12b 
wei3w fur den Aiischlufl der beiden durch den rohrartigen Teil 12 
voneinander getrennten Masseraume 13 und 14 an zwei nicht ge- 
zei^te Extruder die AnschluQstutzen 15 und 16 auf. Der fur die 
Innenschicht bestimmte, am AnschluBstutzen 15 axial eintreten- 
de Massestrom wird zunachst zwischen der Innenflache des Teils 12 
und der AuSenflache des Dorns 17 zu einera rohrf ormigen Strang 
geformt und ebenso wird auch der fur die AuSenschicht "bestimmte, 
am seitlichen Stutzen 16 eintretende Masse strom zunachst zwi- 
schen der AuSenflache des Teils 12 und der Innenflache des 
Spri tzkopfgehauses 18 zu einem rohrf ormigen Strang geformt 
(Pig. 12a). Diese "beiden Strange werden dann im v/eiteren mittels 
des in besonderer Weise ausgebildeten Endbereichs des Teiles 12 
an ihren einander benachbarten Plachen mit Nuten und Vorsprun- 
gen entsprechend denjenigen der Pig. 1 bis 10 ausgebildet, bis 
sich dann schlieBlieh die beiden so geformten Massestrome, mit 
den Nuten und Vorsprungen ineinandergreif end, am Snde des 
Teiles 12 vereinigen und einen zweischichtigen ineina-der ver- 
zahriten innen- und aufienseitig glatten Rohrstrang bilden (?±z* 
12 b). 

Der in- den Pig. 11, 12a und 12b gezeigte Spritzkopf stellt selbst- 
verstandlich nur ein Ausf uhrungsbeispiel dar. Weitere Pornen 
sind denkbar, insbesondere fiir die Ausbildung des Endbereichs 
des Teils 12, so daS sich entsprechend auch die Pormgebung und 
das Zusammenf uhren der beiden Massestrange noch in anderer 
V/eise vornehmen laGt. 

Nach Pig. 13 gleitet die an ihrer Oberseite mit den schwalben- 
schwanzf ormigen Vorsprungen 3 versehene, aus thermo- oder duro- 
plastischem Kunststoff vorgef ertigte Platte 1 mit ihrer TJnter- 
selze aufliegend in ?f eilrichtung durch den Rechteckschlitz 19 
des 3reitschlitzdusengehauses 20. Pur den Anschlu3 an einen 
nicht gezeigten Extruder ist an der Oberseite des Gehauses 2' 
der AnschluBflansch 21 verge sehen, durch den der Dusenkanal ?r- 
vertikal hindurchgefuhrt ist, der dann im ffehause 20 in die 
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Yorschubrichtung utngelenkt ist, so da!3 der durch ihn hir.durch- 
-et'tihrte Massestrom unter einer Neigung zur Ebene der Platte 1 
auf diese auftrifft und sich rait ihr, die zwisohen den Vor- 
sprangen 3 gebildeten Nut en 2 ausf till end und die zusannenhan- 
gende plattenf brmige Schicht 4 bildend, vereinigt. An vorderen 
3nde des Gehauses 20 ist die, etwa nit nicht gezeigten verti- 
i:alen Langlochern versehene, nittels der Stellschrauber. od. 
•Igl. 23 hohenverstellbare und nittels der Schrauben 25 fest- 
stellbare Leiste 24 angeordnet, nittels welcher sich die Dioke 
der Schicht 4 in gewunschter Weise beeinflussen bzw. regulieren 
la3t. 



/roiudorf, den 20. 5. 1965 
.'-/Hue. 
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Patentanspriiche 

Verfahren zur Herstellung zv/ei- oder mehrschichtiger Porn- 
teile aus thermo- und gegebenenf alls duroplastischern Kunst- 
stoff, dadurch gekennzeichnet , daS von einander benachbar- 
ten FlSchen auf einanderf olgender Schichten (1 ,4; 1 ,6,4;7, 9) , 
von denen mindestens Jede zweite aus thermoplaatischem 
Kunststoff hergestellt v/ird, die eine rait in Langsrichtung 
sich erstreckenden sehwalbenschwanzf ormigen oder sonstv/ie 
:::it einer Hinterschneidung versehenen Vorspriingen (5) und 
die andere nit entsprechenden Nuten (2) ausgebildet v/ird, 
wobei nach an sich bekannter Plastif izierung der Kunst- 
stoffmasse die Schichten aus thermoplastischem Kunststoff 
in einen Spritzkopf geformt und dann im thermoelastischen 
oder auch thernoplastischen Zustand unter eventueller v/ei- 
terer Forngebung bei Anv/eniung von 7)ruck sov/ie evontnell 
V/arme mitt els der Vorsprunge und lluten passend ineinander- 
greifend mit der bzw. den benachbarten Schichten zusanmen- 
geftlhrt und gegebenenf alls mit dieser bzw. diesen dabei 
durch Schv/eiflen oder Kleben noch zusatzlich verbunden v/er- 
den* 

Verfahren nach Ansprueh 1, dadurch gekennzeichnet , da<3 
zv/ischen die einander benachbarten Plachen zv/eier bzv/, t ie 
zv/eier auf einanderf olgender Schichten eine dunne Zwischen- 
schicht (11) aus einer Me tall- oder Kunststo? f-Polie , aun 
einem gegebenenf alls vorbehandelten, beispielsv/eise gelei~- 
ten oder geharzten Papier, aus Metall- oder vextilgev;ebe 
od. dgl. eingebettet v/ird, 

Verfahren nach Ansprueh 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daf3 zur AuBenbeschiehtung mit aushartenden Material! en 
v/ie Zementnortel, Phenolharzschaum, GieBharz od. dgl. die 

- 2 ~ 909822/ 1 01 5 bad original 



aufienliegende' Plache wenigstens der einen der beidc-i 
auSenliegenden Schichtc. mit einer schv/albenschwanz- 
formigen oder sonstwie nit einer Hinterschneidung v 
sehenen Profilierung ausgebildet wird. 



Iroisdor- , 



der. 20, 5. 
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